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Die Erfindung betrifft eih Verfahren zum Stumpf - 
schwelfien von Thermoplastlmlbzeugen, vorzugsweise izum 
Stumpf schweiflen von-Rohren, sowie eine Vorrichtung zur 
Dur chfiihrung d e s Verfahrens ♦ 

Es 1st bekatjutt, thermoplaatische Viferkstbffe mittels 
Heiflluft, mittels Heizelement oder mit Hilfe von Hoch- 
frequena zu verschweilien* 

J3eim Heiflluf tschweiiien wixd der Nahtbereich und ein ' - . 
Abschnitt des Zusatzwerkstof f es durch. einen begrenzten 
HeiBluf tstrahl auf S c hweifl temper a tur erhitzt und danach 
der Zusatzwerkstoff unter Druckanwendung in die Nahtfuge 
eingebracht^ Bei diesem Verfahren werden , sowobl das 
SchweiflgerSt, das den Heifiluf tstrahl erzeugt, als auch 
der Zusatzwerkstoff von Hand geftthrt. Es gibt auch Ein- 
riohtungen, bei denen diese beiden Funktionen von einem 
selbstfahrenden SchweiJBgerfit ubernoxnmen -werden, 
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Der Nachteil dieses Verfabrens bestebt darin, dafi 
infolge des brtlich begrenzten Heitiluf tstrafcles. nur 
eine punktformige Scbweilistelle besteht» Die Schweifi- 
naht roufl deshalb durcb ein kontinuierliches Ftthren des 
ScbweiBgerates entlang des Sphweiflspaltes bergestellt 
werden, wobei eine bestimmte SchweiBgeschwindigkeit nioht 
Uberschritten werden kann» Hirizu kommt, dafl dieses Ver- 
fahren zwar beim Schweifien langer, ebener NShte. Vorteile 
aufweist, aber fttr die Herstellung von Stumpfverbin— 
dungen.an Thermoplasthalbzeugen nicht sehr geeignet ist» 

FUr das Stumpf schweifien von Thermoplasthalbzeugen wird 
vorwiegend das Heizelementschweifien angewendet* Zwischen 
die beiden Werksttickendeii wird ein Heizelement einge— 
fiihrt, das die zu verschweilienden FlSchen einige Milli- 
meter tief auf SchweiBtemperatur erwarmt bzw 9 plastifi— 
ziert. Vor dem Zusammenftigen der WerkstUcke muI3 Jedpch , 
das Hei a element, aus de^\. Schweiflebene herausgeschwenki 
werden, was sich auf : den Jerfahrensablauf stSrend .aus-, 
wirkt. Weiterhin bedingt der Wa;mettbergang^ zwischen. Heiz- 
element und Werksttick und die Plastifizierung de-s Werk- 
stoff es iiber eine bestimmte Eindringtief e eine. lang_ere . 
Dauer des ErwSrmungsvorgangeso . r ; r 

Es ist deshalb Zweck der Erfindung, die durch das : 
Heiz element schweifien bedingt en Nachteile beim Verbinden 
von Theimoplasthalbzeugen zu vermeiden* : . * ' 

Der Br f indung li egt : die Aufgabe zugrunde, den Verf ahrens— 
ablauf beim Stumpf schweilieri von iheimoplasthalbzeugen 
zu vereinfachen und. die laktzeit fiir eine SchweiBung zu 
verktirzen* . ^- ' ^ _ ; 

Erf indungsgemaB werden die Thermoplasthalbzeuge ge— 
scixweiBt, in^dem mittels zweckmaBig f angeordneter Diisen 
iieiuluft auf die zu verschweiBenden Werksttickenden 
. gleichin&Big verteilt auf gebracht wird und nach Erreichen 
der schweiBtemperatur die Werksttiokenden geg neinanderge— 
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fahren und unter Druckanwendung verschweiflt werden. 
Dab el ist es nioht erf order lich, ; den TragkSrper, auf dem 
die Dttsen angeordnet sind$ aus dem SchweiBbereich he- - 
rauszuschwenken. ■ . - 

Zur Durchfxihrung des Verfahrens dient eine Vorrichtung, 
die im Allgemeinen die gleichen Bau element e wie eine 
HeizelementschweiBmaschine aufweist. Insbesondere sind 
u«a« Einrichtungen zum koaxialen Festspannen der Halb— 
zeuge and zum Auf bring en des axial en Schweifidruckes vor- 
handen. 

An Stelle eines. Heizspiegels sind erfindungsgemaB eine 
Vielzahl von HeiBluf tdtisen auf einem TragkSrper befestigt # 
Der TragkSrper weist in seiner Mitte eine Offniing auf* 
die in ihrer Form dem Profil der zu schweiflenden Halb— ; 
zeuge angepaBt ist und ein Hinder chbewegen des Halbzeuges 
durch den l Q2ragkc5rpe r ermSglichte Auf diese Weise kSnnen 
die zu schweiBenden Vferkstticke nach dem Erwarmen gefiigt 
werden, ohne den TragkSrper aus dem SchweiBbereich heraus- 
zuschwenken 0 ■ - 

Die auf dem TragkSrper bef estigteh DUsen sind so ange- 
ordnet ? daB die HeiBluf tstrahlen die zu ! schweiflende Ober- 
fLSche in aptimaler Weise treffen* Die HeiBluf t kanii in - 
nerhalb des OJragkcirpers erzeugt werden Oder den DUsen von 
auBen zugefiihrt werden* 

Damit das fertig geschweifite Halbzeug ohne Schwierig- 
keiten aus der .Vorrichtung entnoriimen werden kann, besteht 
der ringfiSrmige Tragkorper zweckmSfiigerweise aus zwei, 
im Bedarfsfall aujoh aus mehrexen Teilen, die geSffnet 
werden kSnnen. Da das Qif nen des Tragk^rpers gleiohzeitig 
mit dem fiegeneinanderfahren ,und VerschweiBen der Werk— 
stiicke erfolgt, entsteht fiir diesen Arbeit sgang keine 
zusStzliche Taktzeito 

BEST AVAILABLE COPY 

BNSDOCID: <DD 98236A__I_> 



"» - - -r 

s» 598 236 



Welter hln ergeben sich aus der Anwendung der Heifiluft 
ftir das ErwSrmen der . SchweififlSchen geringere ErwSrmungs- 
zei'tezL f ^da durch Konvektion, 1m Gegensatz zur 'Erwarmung 
durch Warmeleitung beim Heizelementschweifien, roehr Warme 
pro Zeiteinheit tibertragen werden kann Q 
Gegenttber dem Heizelementschweifien ergeben sich daher 
ftir gleiche Werkstiicke. geringere, technologische bedingte 
Nebenzeiten^ die insgesamt eine bedeutende Steigerung 
der schweifigeschwindigkeit ermeglichen* 

FUr das Schweifien von Halbzeugen mit grofien Quersohnitts- 
fiacheh bzw« fUr das Schweifien von Vollprofilen kann r ; 
derLTragkfjfpef auch : durchgehende Seitenfl&bhen kufweisen* ; 
die mit gleichmaiiig Vebrteilten "Heifiluf tdtteen verse'hen 'siha« 
Damit kSnnen .auch grSfiere zusaimenhaagende Schweifif ISchen 
erwSrmt * werden; Alierdlhgs Vufi; da^ der EragkSrpeir vor ^ 
dem Ftigen der Y/erkstttcke aus "dem Schweiflbereick heitatxs- 
geschwenkt werden c -v — : "'^ f ' . ^ ^ 

- — ■ ■ - • ........... , ^ - . g-^- 

Die Erfindung soil nachstehend an einem Ausftlhrungsbei-- - \ <S 

spiel nailer erlautert werderu ..' ' . . , . _ . . . ^ 

In der zugehorigen Zeiptoung zeigens . : . 

Fig* einen Querschnitt der erf indungsgemSfien ~ > 

: TorriGhtung, insbesondere des TragkSrpers 4 

fiir das Schweifien von Rohren . = 

• m 

Fig # 2 einen Querschnitt der erfindung sgemSfien O 
Vorrichtung fiir das Schweifien von .Vollmaterial 

o 

Die Vorrichtung zur •D^chftiartfng " des . T6'rf ahrens besteht 
im wesentlichen aus dem UragkcJrper 1 , in dem die Diisen 2 
so angeordnet sind, dafl : die HeiJiluft gleichmSflig auf die 
zu verscnweifienden Flachen der Werkstttcke 3 verteilt wird. 
Die Zuftthxung der Heiflluf t zu den Dttsen 2 erfolgt ttber 
einen Zuleitungskanal 4* ■ 
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1, Verfabren zum Stvunpf schweiflen von Thermo plasthalb- 
zeugen, dadurch gekennzeichnet, dafi auf die zu ver- 
schweiflenden Fiachen : ; der Werkstttcke C3) mittels 
zweckmSfiig angeordneter Dttsen (2) Heiflluft gleiohmaflig 
verteilt aufgebracht wird und naoh Erreichen der 
SchweiBtemperaturdLe Werkstttckenden gegeneinander- 
gefahren und unter Druckanwendung verschweifit werden, 

2, Vorriohtung zur Durchfttfcrung des Verfahrens nach 

■ Unspruch 1, bestehend aus Einrichtungen zum Festspaxw 
nen der Werkstttcke und zum Aufbringen des .axialen 
SChweifidruckes, vorzugsweise zum SchweiBen von Eohren, 
dadurch gekennzeichnet, dafi in der Mitte zwischen den 
beiden zuverbindenden Werkstttcken C3) ein, ringfiirmi- 
ger, bzw, ein dem Profil des Halbzeuges angepafiter 1 
IragkSrper (/O angeordnet ist, der mit Dttsen (.2) fttr 
das Aufbringen der Heiflluft auf die zu verscbweifienden 
Flachen der Werkstttcke (3) versehen ist und dessen 
liobte Weite ein Hindurchbewegen der Werkstttcke (3) 
gestattet. 

3, Vorriohtung nach Anspruoh 2, dadurch gekennzeichnet, 
dafl der Tragkb'rper geteilt ist und zur Entnahme 
der geschweiflten Werkstttcke ; (.3> aufklappbar 1st. 

4, V-orrichtung zur Durchftthrung des Vierfahrens naoh 
.Anspruoh 1 , bestehend aus Einrichtungen zum tfestspan- 
nen der WerJcstticke und zum Aufbringen des axialen 
Schwelfldruckes, vorzugsweise' zum schweiflen von Yoli.- 
profilen Oder von Profilen mit komplizierter Form, 
dadurch gekennzeichnet, dafl in der Jflitte zwischen 
beiden zu verbindenden WerkstUcken (.3) ein vorzugsweise. 
kreisfSrmiger SragkSrper O) angeordnet ist, der auf 
beiden, den zu sohweiflenden Werkstttcken (.3) zugewand-* 
ten Fiachen Dttsen s{2) fur eine gleiohmSBige Verteilung 
des Heiflgases aufweist und aus dem Schweifibereich 
herausschwenkbar ist* 
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